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Abstract Of WO0243878 

Ihe invention relates to a device for the regulated 
application of adhesives and sealants to support 
materials (11), containing essentially the 
following components: a) a supply container for 
at least one adhesive and/or sealant (1), b) a 
delivery pump (2), c) an applicator head (3) 
comprising at least one applicator nozzle (4), d) a 
volume flow sensor (5) and e) a control unit (6) 
with an associated data processing programme. 
Ihe supply container (1), the delivery pump (2) 
and the applicator head (3) with the at least one 
applicator nozzle (4) are interconnected by a 
distribution system (7) which conducts the 
adhesive and/or sealant (7). Ihe volume flow 
sensor (5) and the control unit (6) with the 
associated data processing programme are 
interconnected by an impulse transmission line 
(8) and the control unit (6) with the associated 
data processing programme, the delivery pump 
(2) and the applicator head (3) are 
interconnected by control lines (9). Ihe invention 
also relates to the use of this device and to a 
method using the device for the regulated 
application of adhesives and/or sealants to 
support materials, Ihe invention is especially 
characterised in that the precise and constant 
application and metering of adhesives and/or 
sealants is made possible on a manufacturing 
scale. 
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(57) Abstract: The invention relates to a device for the regulated application of adhesives and sealants to support materials (11), 
containing essentially the following components: a) a supply container for at least one adhesive and/or sealant (1), b) a delivery 
pump (2), c) an applicator head (3) comprising at least one applicator nozzle (4), d) a volume flow sensor (5) and e) a control unit 
(6) with an associated data processing programme. The supply container (1), the delivery pump (2) and the applicator head (3) with 
the at least one applicator nozzle (4) are interconnected by a distribution system (7) which conducts the adhesive and/or sealant (7). 
The volume flow sensor (5) and Ihe conliul unit (6) with the associated data processing progrdmme are intercunnecled by an impulse 
transmission line (8) and the control unit (6) with the associated data processing programme, the delivery pump (2) and the applicator 
head (3) are inlercurmecLed by control lines (9). The invention also relates lo the use of this device and to a method using the device 
for the n^ulatcd application of adhesives and/or sealants to support materials. The invention is especially characterised in that the 
precise and constant application and metering of adhesives and/or sealants is made possible on a manufacturing scale. 

[hortsetzung auf der ndchsten Seite J 
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(84) Bestiminungsstaaten (r^g/c^/ia^^: europaisches Patent (AT, 
BH, CH, CY, DR, DK, HS, FT, FR, GB, OR, TT?, IT. TAI, MC, 
NL, PT. SE, TR). 

VerdfTentlicht: 

mit intemationalem Recherchenberickt 
— vor Ablavf der fur Anderungfin der Anspriiche gellenden 
Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderungen 
einlrejfen 



Zur Erklarung der Zweibuchsiaben-Codes und der anderen 
Abkurzungen wird auf die Erklarungen ("Guidance Notes on 
Codes and Abbreviations ") am Anfangjeder regulOren Attsgabe 
der PCT-Gazette verwiesen. 



(57) Zusammenfossung: Es wird eine Vonichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- und Dichtstofifen auf Tragermaterialien (1 1) 
beschrieben, die im wcsentlichen die folgenden Bauteile enthalt: a) Vorratsbehalter fur mindestens einen Kleb- und/oder Dichtstoff 
(I), b) Farderpumpe (2), c) Auftragskopf (3) mit niindestens einer Auftragsdtise (4), d) Volumenstromsensor (5), e) Kontroll-einheit 
(6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm, wobei der Vorratsbehalter (1), die rorderpumpe (2) und der Auftragskopf 
(3) mit mindestens einer Auftragsdtise (4) durch ein den Kleb- und/oder Dichtstoff filhrendes Leitungssystem (7) miteinander ver- 
bunden sind, der Volumenstromsensor (5) und die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm mit einer 
Impuls-tibertragungsleitung (8) miteinander verbunden sind und die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungs- 
programm, die Fordeipumpe (2) und der Auftragskopf (3) iiber Steuerleitungen (9) miteinander verbunden sind. Des weiteren betrifft 
die Erfindung die Verwendung dieser Vorrichtung sowie ein Verfahren unter Verwendung dieser Vorrichmng zum geregelten Auftra- 
gen von Kleb- und/oder Dichtstoffen auf Tragermaterialien. Die Erfindung zeichnet sich insbesondere dadurch aus, dass ein genauer 
und konstanter Auftrag und Dosierung von Kleb- und/oder Dichtstoffen im produktionstechnischem Massstab ermSglicht werden. 
Als Zeichnung fur die Zusanunenfassung wird Figur 1 vorgeschlagen. 



wo 02/43878 



PCT/EPOl/13924 



Patentanmeldung 
H 5128-1 

„Vorrichtuna zum aereaelten Auftraaen von Kleb- und/oder DIchtstoffen" 

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- 
und/oder Dichtstoffen auf Tragermaterialien. Desweiteren betrifft die Erfindung die 
Venft^endung dieser Vorriclitung sowie ein Verfahren unter VenA^endung dieser 
Vorrichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- und/oder Diclitstoffen auf 
Tragermaterialien. 

in vielen Fallen mUssen beispielsweise Icontinuierliche Kleb- und/oder 
Diclitstoffbander auf ein Tragermaterial aufgetragen werden, welches in 
Endlosform (z. B. I\1aterialbahnen) Oder in Form von einander unmittelbar 
fblgenden IVIateriaiabschnitten respektive l\/laterialzuschnitten an einer 
Vorrichtung, prinziplell bestehend aus einem Auftragsl<opf mit AuftragsdQse, 
vorbeigefQhrt werden. In anderen Fallen besteht das BedQrfnis, mehrere 
Auftragstellen desselben Tragermaterials mit dem gleichen Kleb- und/oder 
Dichtstoff zu versehen, wobei je nach Fall entweder kontinuieriiche Kleb- und/oder 
Dichtstoffbander, Kleb- und/oder Dichtstoffpunkte, in der Lange begrenzte Kleb- 
und/oder Dichtstoffraupen oder Kleb- und/oder Dichtstoffflachen zu erzeugen 
sind. Beispielsweise mQssen bei der Herstellung von Packungen I\/!aterialbahnen 
Oder Zuschnitten zur Fixierung In den die Packungen bildenden Positionen mit 
Klebstoff versehen werden, in Form sogenannter Leimpunkte, Leimraupen oder 
Leimfiachen. 

Fur die Dosierung der Kleb- und/oder Dichtstoffe weisen die Auftragskopfe in der 
Regel Ventile auf, die die Zufuhr der Kleb- und/oder Dichtstoffe zur AuftragsdQse 
uber elektronische Steuereinheiten regeln. 

Fur die uberwiegende Zahl der Anwendungen ist es oft wDnschenswert, ein 
gleichmaUiges Auftragsmuster und eine definierte Auftragsmenge bzw. Dosierung 
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des aufzutragenden Kleb- und/oder DichtstofFes zu erzielen und insbesondere die 
Erzielung der gewOnschten Auftragsmenge zu kontrollieren. 
Eine Kontrolle des Auftragens des Kleb- und/oder DichtstofFes ist erforderlich, da 
beispielswelse eine Verstopfung Im Leitungssystem, des Auftragskopfes, der 
Auftragsduse, in eventueil vorhandenen Filtern Oder eine Undichtigkeit an einer 
beliebigen Stelle der Vorrichtung nicht immer mit Sicherheit auszuschliessen ist. 
Differenzen zwisclien der gewQnschten und der praktisch erzielten Auftragsmenge 
konnen beispielsweise durch fertigungsbedingte Schwankungen des 
F6rderpumpendruckes oder durch Viskositatsanderungen, beispielsweise 
hervorgerufen durch Temperaturanderungen, auftreten. Solche Schwankungen 
kOnnen insbesondere dazu fuhren, daB die aufgetragene Kleb- und/oder 
Dichtstoffmenge fur die erforderliche Verklebung und/oder Abdichtung des 
Tragermaterials zu gering ist. Solchen Effekten versucht man daher haufig 
entgegenzuwirken. indem zu der theoretisch erforderlichen Auftragsmenge noch 
eine Sicherheitsreserve des aufzutragenden Kleb- und/oder DichtstofTes 
berucksichtigt wird. 

Sicherheitsreserven werden insbesondere in Verfahren berucksichtigt, bei denen 
die Tragermaterialien schwierig zu verklebende oder abzudichtende Oberflachen 
besitzen, beispielsweise sind diese Oberflachen lackiert, bedruckt oder 
oberflachenkaschiert. Die Berdcksichtigung einer Sicherheitsreserve ist auch dann 
erforderlich, wenn eine hohe Zugbeanspruchung auf der Verklebung lastet. Dies 
ist beispielsweise der Fall, wenn Tragermaterialien unter erzwungener 
Formgebung miteinander verklebt werden und diese Tragermaterialien das 
Bestreben zeigen, wieder in ihre Ausgangsform zurUckzukehren. Beispielsweise 
geschieht dieses, wenn Tragermaterialien Uber Kanten verklebt werden, z. B. bei 
der Kantenverleimung von HSIzem. Desweiteren erfolgt die BerQcksichtigung der 
Sicherheitsreserve in Verfahren, bei denen eine hohe Warmestandfestigkeit des 
Dicht- Oder Klebstoffes gefordert wird, beispielsweise beim BefUllen von 
verklebten oder abgedichteten Tragermaterialien mit hei&em FUllgut. Als 
Warmestandfestigkeit wird hier allgemein das Vermbgen einer Klebschicht 
definiert, einer Temperaturbeanspruchung gegenQber langzeitig ohne Deformation 
zu widerstehen. 



wo 02/43878 



PCT/EPOl/13924 



3 

Die Kontrolle, ob der gewtlnschte Auftrag des Kleb- und Oder Dichtstoffes auf dem 
Tragermaterial vorhanden ist, erfolgt Qblicherweise stichprobenartig oder 
kontinuierlich, beispielsweise Qber Sichtkontrollen und/oder ergSnzend 

a) Feuchtigkeitsmessungen, wenn der aufgetragene Klebstoff Wasser- oder 
Ldsemittel-basierend ist, 

b) Infrarotsensoren, um Qber die abgestrahlte Wdrme die Dosierung des 
aufgetragenen Kleb- und/oder Dichtstoffes auf dem Tragermaterial zu 
bestimmen, 

c) gravimetrlsch, indem vor und nach dem Auftrag des Kleb- und/oder 
Dichtstoffes entsprechend markierte Tragermaterialien gewogen werden. 

d) Mikroweilen- bzw. Ultraschallwellentechnik zur Messung von Kleb- und/oder 
Dichtstoffepuren oder Kleb- und/oder Dichtstoffechichten, 

Die Genauigkett der gelisteten KontrollmOgllchkelten Ist, bedingt durch die 
MeBmethoden und durch zusatzliche auBere EinfluBfaktoren (z. B. 
Luftfeuchtigkeit), nicht sehr hoch. Dieses ist ein welterer Grund fOr die 
ubiicherweise praktizierte Zusatzdosierung des aufzutragenden Kleb- und/oder 
Dichtstoffes als Sicherheitsreserve. 

Ist der Auftrag des Kleb- und/oder Dichtstoffes auf das Tragemiaterial gar nicht 
Oder nur unzureichend erfolgt, so hat dies im allgemeinen den AusschuB des 
Tragermaterials zur Folge. Wird ferner berQcksichtigt, daS heutzutage viele 
Verfahren, in denen die Kleb- und/oder Dichtstoffe auf Tragermaterialien 
aufgetragen werden, mit hohen Geschwindigkeiten ablaufen, ist der wirtschaftliche 
Veriust durch AusschuR und dem damit verbundenen Maschinenstillstand, bedingt 
durch Reinigungs- und Reperaturarbeiten, nicht unerheblich. 

Um auf Storungen des Auflrags der Kleb- und/oder Dichtstoffe auf 
Tragermaterialien schneller reagieren zu konnen, sind daher Verfahren vort:eilhaft, 
bei denen eine Kontrolle des Auftrags des Kleb- und/oder Dichtstoffes auf der 
Strecke zwischen dem Vorratsbehalter fur den Kleb- und/oder Dichtsstoff und der 
AuftragsdUse und nicht erst ausschlieBlich auf dem Tragermaterial erfolgt 

Solche Verfahren sind bekannt. 
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In der EP 0887 721 A1 wird ein monitoring system offenbart, in dem ein Monitor 
periodisch Eingangssignale eine Sensors sammelt und diese gesammelten 
Signale mit gespeicherten Alarm-Limit-Werten vergleicht Der Sensor erfasst 
hierbei ein Charakteristikum eines FIQssigkeitsstroms durch einen Verteiler, 
beispielsweise den FIQssigkeitsdQsendruck. Ein im Auftragskopf integrierter 
Druckaufnehmer miBt hierbei den statischen Druck der Flussigkeit bei 
gesciilossener Duse sowie den dynamischen Druck der FlQssigkeit bei geoffneter 
DGse. Bei geoffneter Duse fallt der Druck in Abhangigkeit von der Durchflulimenge 
ab. Die gemessenen Drucke werden mit vorlier festgelegten Referenzdrucken 
verglichen und somit ubenA/aclit. Dieses Verfahren lalJt RQckschltisse zu auf 
richtigen Pumpendruck sowie auf die Durcliflulimenge im Auftragskopf. Je 
geringer allerdings der Durchfluli des Flusslgkeitsstroms in der DDse ist, desto 
geringer ist der gemessene Differenzdruck zwischen dem dynamisclien Druck und 
dem Referenzdruck. Es liegt daher nafie, daB beim DurchfluB von Kleinstmengen 
an FlQssigkeit, beispielsweise weniger als 100 mg Flussigkeit, kein ausreichender 
Differenzdruck messbar ist. 

In der Gebrauchsmusterschrift Nr. 296 20 763.2 wird ein Gerat zum Auftragen von 
Klebstoff beschrieben, bestehend aus einem KlebstoffvorratsbehSlter, einer 
FOrderpumpe und einem Auftragskopf mit mindestens einer AuftragsdQse, wobei 
der Klebstoffvonratsbehaiter, die Forderpumpe und der Auftragskopf durch eine 
den Klebstoff fuhrende Leitung verbunden sind, und welches zwischen der 
Forderpumpe und der mindestens einen AuftragsdQse mindestens einen 
Klebstoffvoiumenstromsensor angeordnet enthait. Dieser 

Klebstoffvolumenstromsensor dient dazu, den tatsSchlich von der Forderpumpe 
zur mindestens einen AuftragsdQse geforderten Klebstoffvolumenstrom zu 
messen. Sollte der Sensor wahrend eines Arbeitstaktes feststellen, daB kein oder 
nicht ausreichend Klebstoff gefordert wird, so bewirkt eine entsprechende 
Oberwachungsschaltung eine sofortige und fOr das Bedienpersonal ohne weiteres 
erkennbare Unterbrechung des Produktionsablaufes. 
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Die beschriebenen Vorrichtungen kontrollieren den Auftrag von Klebstoffen und 
lOsen einen Alarm bei einer Stflrung des Auftrags aus, werden aber nicht zur 
Regelung einer prazisen Dosierung von Klebstoffen benutzt. Ferner 1st mit diesen 
Vorrichtungen weder eine Mengenbestimmung noch eine Dichtebestimmung der 
FIQssigl<eit durchfQhrbar. 

Die US 5,646,737 offenbart eine Vorrichtung zum Bescliicliten mit flQssigen, 
bevorzugt fotografischen Materialien. Mit dieser Vorrichtung ist eine 
Schichtvermessung der aufgetragenen FlUssigkeit mdglich, wobei aus dem 
Schichtprofil in x- und y-Richtung die Auftragsmenge errechnet wird. In 
Verbindung mit einem Encoder ist man in der Lage eine 
Auftragsmengensteuerung durchzufQhren. Die Schichtvermessung setzt allerdings 
voraus, dass das beschichtete Material absolut eben ist, die Materialstarke absolut 
konstant bleibt und die Beschichtung kontinuierlich erfolgt. Entsprechend ist diese 
Auftrags- und Messvorrichtung nur fQr die FIdchenbeschlchtung auf Follen bzw. 
folienahnlichen Materialien anwendbar. 

Aufgabe der voriiegenden Erfindung war es, die Nachteile des Standes der 
Technik zu vermeiden und bestehende Verfahren und Vorrichtungen zum 
Auftragen von Kleb- und Dichtstoffen zu verbessern.und zu vereinfachen. Hierzu 
gehorte insbesondere die Aufgabe, eine verbesserte Kontrolle des Auftrags, eine 
genauere Messung der aufgetragenen Menge sowie eine Regelung der 
Auftragsmenge von Kleb- und Dichtstoffen. unabhangig von dem Tragermaterial, 
der Materialoberflache (z. B. Folien, Vlies, Karton, Holz, etc.) sowie der 
Auftragsform (z. B. Flachenbeschichtung, Spiralspruhauftrag, Punktauftrag, 
Raupenauftrag), zu ermoglichen. Eine genaue Messung der aufgetragenen Menge 
soli sowohl bei intemnittierender als auch bei kontinuierlicher Auftragsform 
durchfQhrbar sein. 

Die erfindungsgemaSe Losung der Aufgabe ist den Anspruchen zu entnehmen. 
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Sie besteht im wesentlichen in einer Vorrichtung zum geregelten Auftragen von 
Kleb- und Dichtstoffen auf Tragemnaterialien (11), die im wesentlichen die 
folgenden Bauteile enthalt: 

a) Vorratsbehalter fQr mindestens einen Kleb- und/oder Dichtstoff (1). 

b) FGrderpumpe (2), 

c) Auflragskopf (3) mit mindestens einer Auftragsduse (4), 

d) Volumenstromsensor (5), 

e) Kontroll-Einlieit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm, 

wobei der Vorratsbehalter (1). die Forderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) mit 
mindestens einer Auftragsduse (4) durch ein den Kleb- und/oder Dichtstoff 
fuhrendes Leitungssystem (7) miteinander verbunden sind, der 
Volumenstromsensor (5) und die Kontroll-Elnheit (6) mit dazugehorendem 
Datenverarbeitungsprogramm mit einer Impuls-Obertragungsleitung (8) 
miteinander verbunden sind, die Kontroll-Elnheit (6) mit dazugehOrendem 
Datenverarbeitungsprogramm, die Forderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) uber 
Steuerleitungen (9) miteinander verbunden sind. 

Die Kleb- oder DichtstofFe werden, ausgehend von einem Vorratsbehalter (1), mit 
der Forderpumpe (2) Dber ein Leitungssystem (7). welches starre und/oder flexible 
Leitungen besitzt und gekQhIt oder beheizt werden kann, zu einem Auftragskopf 
(3) gefSrdert und dort mit Hilfe der mindestens einen AuftragsdQse (4) auf ein 
Tragemiaterial (11) aufgegeben, welches sich auf einer kontinuierlich oder 
diskontinuierlich laufenden Transporteinrichtung (12), beispielsweise einem 
F6rderband, befindet. 

Zur Druckerzeugung in dem Leitungssystem (7) kOnnen intermittierend arbeitende 
FOrderpumpen (2), wie z. B. Kolbenpumpen, oder kontinuierlich arbeitenden 
Forderpumpen (2), wie z. B. Zahnradpumpen, eingesetzt werden. Die 
Forderpumpe (2) kann sowohl pneumatisch als auch elektronisch betrieben 
werden. 
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Der Volumenstrom des geffirderten Kleb- und/oder Dichtstoffes wird mittels eines 
Volumenstromsensors (5) gemessen. der zweckma&igerweise zwischen der 
Forderpumpe (2) und der mindestens einen AuftragsdQse (4) angeordnet ist. 
In einer besonderen AusfQhrungsform ist der Volumenstromsensor (5) Bestandteil 
des Auftragkopfes (3) und, in FluBriclitung des gefOrderten Kleb- und/oder 
Dichtstoffes geselien, unmittelbar vor der mindestens einen AuftragsdQse (4) 
angeordnet. 

Dadurcli IcOnnen l^/IeBverzegerungen und der EinfluS von Druclcschwankungen auf 
das MeBsystem weitgehend ausgesch lessen werden. 

Nach dem Prinzip einer Zellradschleuse wird die geferderte Menge des durch den 
Volumenstromsensor (5) hindurcli strfimenden Kleb- und/oder Dichtstoffes erfaBt 
und in Form von elektrischen Impulsen an die Kontroll-Einheit (6) gesendet. 
Der Volumenstromsensor (5) kann als Bestandteil eines Regelkreises gesehen 
werden, der den tatsdchlich gefSrderten Volumenstrom der (des) Kleb- und/oder 
Dichtstoffe(s) kontrolliert und auf Anderungen, beispieisweise einen Mangel an 
Kleb- und/oder Dichtstoff. aufrnerksam macht. 

Bevorzugt wird ein Volumenstromsensor (5), der in Form einer umgekehrt 
arbeitenden Zahnradpumpe ausgebildet ist, da diese Art der 
Volumenstrommessung besonders kleine Massentransporte bis zu einer 
Untergrenze von 10 mg, bezogen auf eine Dichte von 1 g/ml, drfferenziert auflosen 
kann. 

Der Volumenstromsensor (5) mlBt jeweils durch die Verzahnung vorgegebene 
Teilmengen des Kleb- und/oder Dichtstoffes. Fur jede Teilmenge, die durch den 
Volumenstrom hervorgerufene Drehbewegung der ineinander kammenden Zahne 
gefordert wird, wird Qber den magneto-elektrischen Sensor ein elektrischer Impuls 
abgegeben. In der Regel handelt es sich bei dem magneto-elektrischen Sensor 
urn einen DifferenzialfeidpIattenfQhler, der Qber dem Zahnkranz eines der beiden 
MeSwerkzahnrader liegt und der fur jeden unter ihm durchlaufenden Zahn einen 
elektrischen Impuls abgibt. Der mechanische Tail eines derartigen Sensors ist 
beispieisweise nach der DE 40 40 409 CI bekannt, wahrend bezQglich des 
zugehorigen. eigentlichen MeRsensors auf die DE 40 42 397 C2 venwiesen wird. 
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Zur Erzielung einer hoheren MeRgenauigkeit konnen auch mehrere 
DifferentialfeldplattenfQhler verwendet werden. In einer bevorzugten 
AusfUhmngsform der Erfindung ist der Volumenstromsensor mit zwei 
DifferentialfeldplattenfQhIern mit jeweils getrenntem VorverstSrker ausgestattet. 
Die Impulse auf den entsprechenden Kanalen 1 und 2 sind urn 90*" versetzt und 
mUssen als symmetrische Phasen erscheinen. Die hierzu benotigte prazise 
Einbaulage des Differentialfeldplattenfuhlers an den Volumenstromsensor zur 
induktiven Erfassung der MeRzellenrader wird zweckmaliigerweise durch eine 
hochtemperaturfeste Kunststoffaufnahme, z. B. Teflon, erreicht 
Der Volumenstromsensor (5) eignet sich zum EInsatz in einem Temperaturbereich 
zwischen 20 X bis 300 **C, bevorzugt 80 bis 250 °C und insbesondere 
bevorzugt zwischen 160 °C und 210 °C. 

Je nach Abstand der Meliwerkzahnrader zueinander liegt die Auflosung zwischen 
0,001 ml bis 2 ml, bevorzugt zwischen 0,003 ml und 1,5 ml und insbesondere 
bevorzugt zwischen 0,005 ml und 1 ml. Die Wahl des einzusetzenden 
Volumenstromsensors (5) hSngt von der Viskositat und der Menge des 
aufzutragenden Dicht- und/oder Klebstoffes ab. 

Die vom magneto-elektrischen Sensor abgegebenen elektrischen Impulse werden 
Ober eine entsprechende Impuls-Obertragungsleitung (8) an die Kontroll-Einheit 
(6) mit dazugehSrendem Datenverarbeitungsprogramm geleitet. 

Die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehOrendem Datenverarbeitungsprogramm wird 
im Folgenden als MeB- und Regeleinheit verstanden, die Qber einen 
kontinuierlichen SolMst-Abgleioh In-line die Auftragsmenge des Kleb- und/oder 
Dichtstoffes auf das Tragermaterial (11) kontrolliert und gegebenenfalls an den 
Sollwert anpaBt. 

Das zur Kontroll-Einheit (6) gehorenden Datenverarbeitungsprogramm basiert auf 
Standard-Software nach der Norm lEC 1131-3, die Sprachelemente und 
Programmierregeln fUr die weltweit verbreiteten Programmiersprachen fQr 
speicherprogrammierbare Steuerungen betrifft. Konkret erfOllt beispielsweise die 
Programmiersoftware STEP 7 aus der SIMATIC-Produktfamilie der Firma 
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Siemens diese Norm. Die Software ist den Belangen der erfindungsgemSSen 
Vorrichtung angepaBt und verarbeitet die fUr den l<ontinuierlichen SolI-/lst-Abgleich 
erforderlichen Daten, wobei frei wShlbare Ober- und Untergrenzen fOr die 
Auftragsmenge des Kleb- und /oder DichtstofPes als Limltwerte gewahit werden, 
innerlialb derer eine Anpassung an den Sollwert erfolgen soil. 
LSBt beispielsweise die geforderte Menge des Kleb- und/oder Dichtstoffes durch 
eine beginnende Verstopfung des Leitungssystems (7) langsam nach, so wird die 
Forderpumpe (2) angesteuert und der Auftrag des Kleb- und/oder Dichtstoffes 
durch Ausgabe eine Analogsi'gnals geregelt und an den Sollwert anpasst 

Handelt es sich be! der FSrderpumpe (2) urn eine pneumatisch betriebene 
Forderpumpe, wird ein entsprechender handelsQblicher elektropneumatischer 
Regler benotigt. Der elektropneumatische Regler wird vorzugsweise unmittelbar 
am Druckluft-Eingang der pneumatisch betriebenen FOrderpumpe angeschlossen. 
Handelt es sich bei der Forderpumpe (2) um eine elektronisch betriebene 
FSrderpumpe, ist zur Regelung der Pumpenfrequenz eine entsprechende 
Reglerkarte notwendig. 

In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform enthait die erfindungsgemSSe 
Vorrichtung einen Encoder (13). 

Encoder (13) oder auch Drehwinkelgeber dienen dazu, den Drehwinkel bzw. die 
Lange und Richtung einer Dreh- bzw. Linearbewegung von bewegten Kdrpern zu 
erfassen. Die bewegten K5rper weisen hlerzu eine Stelle mit magnetischer, 
optischer oder in sonstiger Weise Codierung auf, werden an efnem feststehenden 
Sensorelement vorbeigefuhrt, wobei in jeder Stellung der codierten Stelle zum 
Sensor ein Absolutwert hinsichtlich der Winkelstellung und Richtungszahl (z. B. 
Drehzahl) ermittelbar ist. 

Die wesentlichen Bestandteile von beispielsweise optischen Encodern sind das 
Emittiersystem, eine Rasterplatte, Qblicherweise eine Rasterscheibe oder ein 
Rastersignal und das Detektorsystem. Das Emittiersystem besteht Qblicherweise 
aus einer Leuchtdiode bzw. Laserdiode. Das von der Laserdiode abgestrahlte 
LichtbQndel wird von der Rasterplatte moduliert. Diese ist mit dem bewegten 
KOrper verbunden und welst ein periodisches Offnungsmuster auf. Das 
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Detektorsystem erfasst das von der Rasterplatte modulierte Sendersignal der 
Laserdiode und liefert am Ausgang die Information Uber Zaiiiimpuls und Richtung 
der Bewegung. 

Prinzipiell kQnnen alle auf dem Markt gangigen Encoder verwendet warden, 
bevorzugt werden Encoder, die mit einer Betriebsspannung von 10 Volt bis 30 Volt 
arbeiten. Weitere charakteristische Daten des Encoders, beispielsweise 
Impulszahl, Umdrehungszahl, Obersetzungsverhaitnis usw. werden bereits bei der 
Programmierung der Kontrol-Einheit (6) mit dazugehorendem 
Datenverarbeitungsprogramm berucksichtigt. 

Mit Hilfe des Encoders (13) ist es moglich, den Weg und die dazu benotigte Zeit 
von Tragermaterialien (11) zu erfassen, die an der mindestens einen Auftragsduse 
(4) vorbeigefQhrt werden. 

Encoder (13) und Kontroll-Einlneit (6) mit dazugehorendem 
Datenverarbeitungsprogramm sind uber eine entsprechende Gbertragungsleitung 
(14) miteinander verbunden. 

Die vom Encoder (13) gelieferten Informationen werden von der Kontroll-Einheit 

(6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm erfasst, elektronisch 

verarbeitet und ermoglichen eine gescfiwindigkeitsabhangige Regelung der 

Auftragsmenge sowie der Auftragslange des Kleb- und/oder Diclitstoffes. 

Die gescliwindigkeitsabhangige Regelung bezielit sich auf die Geschwindigkeit 

des Tragermaterials (11), mit der es an der AuftragsdQse (4) vorbei transportiert 

wird. 

Da die vom Encoder (13) gelieferten Informationen von der Kontroll-Einheit (6) mit 
dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm kontinuierlich erfasst und 
verarbeitet werden, ist neben der geschwindigkeitsabhdngigen Regelung 
gleichzeitig eine pemnanente Kontrolle der Dosiermenge des Kleb- und/oder 
DichtstofFes sowie der Dosierzeit mfiglich. 

Wie bereits an anderer Stelle ausgefUhrt, gibt der Volumenstromsensor (5) bei 
FOrderung eines bestimmten Volumens einen elektromagnetischen Impuls ab, 
beispielsweise bei einem Volumen von 10 ml einen Impuls. Die Wahl der 
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Messzelle ist abhangig von der VIskositat der FlOssigkeit, wobel mit steigender 
Viskositat eine Messzelle mit grOBerem Volumen pro impuls gewShit wird. Je 
grOSer die Messzelle, desto grolSer ist aber auch die Messungenauigkeit. Zur 
Verbesserung der Messgenaulgkelt ist insbesondere beim intermittierenden 
Auftrag und Kieinstmengenmessung der Einsatz eines Encoders besonders 
bevorzugt. Im Verglelch zur Aufl5sung der abgegebenen Impulse des 
Volumenstromsensors (5) ist die AuflOsung der abgegebenen Impulse des 
Encoders (13) we'rtaus hfiher. Bezogen auf eine bestimmte Auftragsiange wird nur 
ein Impuls des Volumenstromsensors (5), aber eine vielfach habere Anzahl von 
Impulsen des Encoders (13) erzeugt. Die unbekannte Menge aufgetragenen 
Klebstoffes zwischen zwei Impulsen des Volumenstromsensors (5) fur eine 
bestimmte Auftragsmenge wird durch Hinzuziehen eines Umrechnungsfaktors der 
Impulse Volumenstromsensor pro Impulse Encoder mittels der Kontroll-Einheit (6) 
mit dazugehOrendem Datenverarbeitungsprogramm berechnet. 

Die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehOrendem Datenverarbeitungsprogramm Ist so 
ausgestaltet. dass vor dem Messzyklus die Messung auf Massebestimmung 
kaiibriert ist und somit die tatsachlich aufgetragene Menge des Klebstoffes 
bestimmt wird. 

Die erfindungsgemalie Vorrichtung findet Verwendung in Verfahren zum 
geregelten Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstoffe auf Tragermaterialien (11), 
wobei 

a) der Voiumenstrom der geforderten Kleb- und/oder Dichtstoffes mittels eines 
Volumenstromsensors (5) gemessen wird, 

b) die vom Volumenstromsensor (5) erfassten elektrischen Impulse an eine 
Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm geleitet 
werden, 

c) die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm 
Qber einen kontinuierlichen SolMst-Abgleich In-line die Auftragsmenge des 
Kleb- und/oder Dichtstoffes auf das Tragermaterial (11) an den Sollwert 
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anpasst, indem die Forderpumpe (2) angesteuert und die Leistung 
entsprechend erhoht oder ernledrigt wird. 

Die Gber- oder Unterschreitung der gewahlten Limitwerte wird von der Kontroll- 
Einfieit (6) mit dazugefiorendem Datenverarbeitungsprogramm als sogenannte 
Storung registriert, verarbeitet und zweckmaSigerweise uber elektronische 
und/oder akustische Funktionen als StOrungsmeldung signalisiert. 
Hierzu verfugt die Kontroll-Einheit (6) nnit dazugehorendem 
Datenverarbeitungsprogramm zweckmaliigerweise uber einen Ausgang (10) zur 
externen Verarbeitung von Storungsmeldungen. 

Beispielsweise kann fiieruber ein Computermonitor angeschlossen werden und im 
Falle einer Storung wird diese auf dem Display angezeigt. Zusatzlich oder 
alternativ konnen zum Beispiel akustische (z. B. Sirene) oder optische (z. B. 
Wamlampe) Funktionen Uber den Ausgang (10) angeschlossen werden. 
Gegebenenfalls kann die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehOrendem 
Datenverarbeitungsprogramm die Forderung des Kleb- und/oder Dichtstoffes aber 
auch komplett unterbrechen, wenn beispielsweise eine Anpassung an den 
Sollwert nicht mehr mdglich ist und um beispielsweise durch die Stdrung bedingte 
notwendige Reinigungsmalinahmen durchzufQhren. 

Das Verfahren ist insbesondere zum Auftragen von Leimen, Kleistern, 
Disperslons-Klebstoffen, LOsungsmittel-KIebstofFen, Kontakt-KIebstoffen, 
Reaktions-Klebstoffen, Haft-Klebstoffen, Haft-Schmelzkiebstoffen und 
Schmelzklebstoffen geeignet. Als ganz besonders geeignet erweisen sich hierbei 
Reaktions-KlebstofTe, Haft-KlebstofFe, Haft-SchmelzklebstofFe und 
Schmelzklebstoffe. 

Schmelzklebstoffe sind In der Regel Wasser- und Lfisungsmittelfreie KlebstofFe, 
die auf die zu verklebenden Teile aus der Schmeize aufgetragen werden und nach 
dem ZusammenfQgen beim AbkQhIen unter Verfestigung physikalisch abbinden. 
Schmelzklebstoffe finden eine brette industrielle Anwendung, beispielsweise zum 
Kleben und Kaschieren in der Mobel-, Schuh-, Elektro-, Verpackungs- und 
Papierindustrie. In der Verpackungs- und Papierindustrie werden sie 
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beispielsweise zum Versiegein oder Verschlie&en von Kartons, zum Lamenieren 
mehrschichtiger Papiere oder zum Binden von BUchern venArendet. 

Zum Herstellen von Medikalartikein (z. B. Pfiaster, Verbandsmateriat) oder 
Hygieneartikein (z. B. Windeln. Damenbinden) werden mit Schmelzklebstoffen 
unterschiedlichste Tragemiaterialien miteinander verbunden. So lassen sich 
Materialien wie Polyolefinfolien, beispielsweise Polyethylenfollen oder 
Polypropylenfolien, Polyolefinvliese, beispielsweise Polyethylenvliese oder Polypro- 
pylenvliese, Polyurethanfolien, PolyurettiansdiSume, Folien oder FormkOrper aus 
Cellulosederivaten. beispielsweise aus Zeilstoff (Tissues), Folien oder Fomnkorper 
aus Polyacrylaten oder Polymethacrylaten, Folien oder Fomnkorper aus Polyester 
untereinander verbinden. Eine Verbindung ist dabei sowohl unter gleiohen 
Materialien als auch unter verschtedenen Materialien moglich. 

Als Etikettierklebstoffe finden Schmelzklebstoffe in der Lebensmittel- und der 
Getrankeindustrie ein weites Anwendungsfeld. In der Zigarettenindustrie werden 
Schmelzklebstoffe beispielsweise zum Verkleben des Zlgarettenfilters venA^endet. 

Als Grundstoffe fQr Schmelzklebstoffe stehen die verschiedenartigsten 
Polymere/Copolymere zur Verfugung, beispielsweise 

- Polykondensate wie Polyamidharze, Copolyamide, Polyamid/EVA- 
Copolymere, Polyamid/Siloxan-Copoiymere, Polyetheramide, 
Polyesteramldimide, Polyetheresteramide, Polyesteramide und Copolyester, 
gesattigte Polyester, 

- Polyaddukte wie reaktive und nicht reaktive lineare oder leichtverzweigte 
thermoplastische Polyurethane und 

- Polymerisate wie Ethylen-Copolymere, Copolymere von Ethylen mit 
ungesatttgten Carbonsauren, Ethylen-Vinylacetat-Copolymere, Ethylen- 
Terpolymere, z.B. Ethylen-Acrylat-Terpolymere, Propylen/Hexen-, SIS- und 
SBS-Copolymere sowie weitere thermoplastische Elastomere und amorphe 
Polyolefine, z.B. Polyethylen, Qber Metallocen-Katalyse hergestellte 
Polyoiefine, insbesondere PP, und schliefilich Polybuten. 
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Bevorzugte Polymere sind Homo- und/oder Copolymere aus olefinischen 
Monomeren, insbesondere aus alpha-Olefinen. Diese Homo- und/oder 
Copolymeren werden durch Polymerisation von olefinisclien Monomeren mit einer 
Kettenlange von C2 bis C20 hergestellt. Insbesondere sind solctie Homo- und/oder 
Copolymere aus olefinischen Monomeren bevorzugt, die unter Verwendung von 
Metallocen-Katalysatoren hergestellt warden. Besonders bevorzugt sind Homo- 
und/oder Copolymere aus olefinischen Monomeren, die keine funktionellen 
Gruppen aufweisen. 

Die aufgefuhrten Polymere bestimmen im wesentlichen die eigentlichen 
Klebschichteigenschaften in Bezug auf Haftung, Festigkeit und 
Temperaturverhalten. Fur die Erzielung weitere spezieller Elgenschaften (z. B. 
Kohasion, Viskositat u. a.) dienen Zusatze von beispielsweise klebrigmachenden 
Harzen, Wachsen, Weichmachern, z. B. Olen, Stabilisatoren, Antioxidantien 
und/oder Fullstoffen. 

Konkrete Produkte fOr Verklebungen und/oder Abdichtungen sind beispielsweise 
von der Finra Henkei KGaA, Dorus oder Teroson erhdltlich. FQr flexible 
Verpackungen oder fQr die Papierveredelung sind es beispielsweise Klebstoffe mit 
der Bezeichnung Liofol, Lio-Clean oder Liotron. FUr die Herstellung von 
beispielsweise Beschichtungen, Selbstklebeetiketten oder Klebebandem sind 
Klebstoffe mit der Bezeichnung Euromelt, Dorus-PS, Adhesin J, Sichello J oder 
Liotron im EInsatz. Bei der Kunststoffetikettierung werden beispielsweise 
Klebstoffe wie Euromelt, Pekal, Optai oder Smeltan verwendet. FUr 
Heiasiegelbeschichtungen oder Textlamierungen werden beispielsweise Lioseal 
Oder Liotex eingesetzt. 

Produkte, wie beispielsweise Technomelt, Adhesin oder Guro kommen im Bereich 
der Kartonverpackung (AuHenkartonverschluK, Faltschachtelverschluss, 
Kartonaufrichtung), Tiefkuhlverpackung oder Palettensicherung zum Einsatz. 
Im Hygienebereich (z. B. Babywindein, Damenhygiene oder Inkontinenz) oder 
Medikalbereich (z. B. OP-TUcher, Bandagen, Pflaster) werden beispielsweise 
Sanicare-Klebstoffe eingesetzt. In der Zigarettenfertigung (Seitennahtverschluss, 
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Verpackungen, Filterherstellung usw.) werden beispielsweise Tobacoll-Klebstoffe 
eingesetzt. 

Im Bereich beispielsweise der Isolierglasverklebung, KabelfQIImassen, 
Holzverarbeltung oder Schuhfertlgung werden beispielsweise Terostat, IVIacromelt 
Oder Macroplast eingesetzt. 

Das Verfahren ist fQr Kleb- und/oder Dichtstoffe geeignet, die be! den 
entsprechenden Verarbeitungstemperaturen eine Viskositat von 20 mPas bis 100 
000 mPas, bevorzugt 20 mPas bis 40 000 mPas und insbesondere bevorzugt 
zwischen 20 mPas und 20 000 mPas, gemessen nach ASTfVI D 3236, aufweisen. 
Unter entsprechenden Verarbeitungstemperaturen sind Temperaturen zwischen 
20 X bis 300 **C. bevorzugt 40 ^'C bis 250 und insbesondere bevorzugt 
zwischen 40 und 200 °C zu verstehen. 

Bevorzugt zeigen diese Kleb- und/oder Dichtstoffe kernen Fadenzug beim Austritt 
aus der AuftragsdQse (3), insbesondere, wenn kleine Mengen in der 
Grolienordnung von 10 bis 100 nng aufgetragen werden, Im Bereich dieses 
Kleinstmengenauftrags eignen sich insbesondere Kleb- und/oder Dichtstoffe mit 
einer Viskositat zwischen 20 mPas und 20 OOO mPas, gemessen nach ASTM D 
3236, gegebenenfalls in Kombination mit einem Auftragskopf (3) mit mindestens 
einer AuftragsdQse (4), wobei die mindestens eine AuftragsdQse (4) in Form einer 
Spiralspruhduse ausgebildet ist. Idealerweise enthalten die beim 
Kleinstmengenauftrag aufzutragenden Kleb- und/oder Dichtstoffe keine 
Feststoffanteile. Sind gegebenenfalls Feststoffanteile vorhanden, so betragt deren 
PartikelgroRe nicht mehr als 5 Mikrometer. 

Insbesondere bevorzugt ist das Verfahren fur Kleb- und/oder Dichtstoffe geeignet, 
die bei der entsprechenden Verarbeitungstemperatur uber eine konstante 
Viskositat mit einer Schwankung von +/- 50 % innerhalb des Qblichen 
Verarbeitungszeitraumes verfugen. Unter dem Qblichen Verarbeitungszeitraum 
sind Zeiten von 16 Minuten bis zu 72 Stunden zu verstehen. 
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Beispielsweise ist bei Schmelzklebstoffen bekannt, daR sie, abhangig von der 
Zusammensetzung, unter Temperaturein>A^rkung stoffliche Veranderungen 
erfahren konnen. Dies kann sich, je nach Hdhe und Dauer der 
Temperatureinwirkung, in einem Abdampfen von flOchtigeren 
Rezepturbestandteilen und/oder in einem zumindest teilweisen thermischen 
Abbau auswirken. Durch den thermischen Abbau konnen fluchtige 
Zersetzungsprodukte entstehen und/oder sogenannte Vercrackungs- oder 
Verkokungsprodukte, wobei meist eine Vernetzung bereits vorhandener oder 
durch die Temperatureinwirkung entstehender ungesattigter Verbindungen als 
Vorstufe der Vercrackung oder Verkokung einsetzt. Diese durch 
Temperatureinwirkung hervorgerufenen stofflichen Anderungen SuBern sich 
beispielsweise in einer Anderung der Viskositat, aber auch in einer beginnenden 
Oder bewirkten Inhomogenitat einer vorher homogenen Zusammensetzung, in 
einer teilweisen oder vollstandigen Unioslichkeit in meist organischen 
Ldsungsmittein, in denen die Zusammensetzung vor der Temperatureinwirkung 
vollstandig IQslich war und/oder in Form einer Anderung des Farb- und 
Aggregatzustandes von beispielsweise schwach-gelbllchen Flussigkeiten zu 
schwarzen, lackartigen Produkten. 

Die erfindungsgemaUe Vorrichtung eignet sich insbesondere zum geregelten 
Auftragen und Dosieren von Kleb- und/oder DichtstofFen im 
produktionstechnischem Mal^stab: 

Es kOnnen Mengen bis zu 300 l/min, abhangig von der Viskositat des Kleb- 
und/oder Dichtstoffes, geregeit aufgetragen werden. Die maximale 
Geschwindigkeit. mit der das Tragermalerial (11) an der AuftragsdQse (4) 
vorbeigefQhrt werden kann und noch eine geregelte Auftragung mOglich ist. 
entspricht der Geschwindigkeit der in der Produktion eingesetzten 
Hochleistungsmaschinen. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren zum geregelten Auftragen von Kleb- und/oder 
Dichtstoffen auf Tragermaterialien (11) kann sowohl intermitlierend als auch 
kontinuierlich durchgefQhrt werden. 
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Je nach Bedarf wird hierzu der Volumenstromsensor (5) in handelsQbliche 
Auftragskopfe (3) integriert. welche zur Erzeugung von Punkten, Raupen Oder zur 
Flachenbeschichtung mit Kleb- und/oder Dichtstoffen venvendet werden: 

- So kann beispielsweise der punktfOrmige Auftrag von Kleb- und/oder 
Dichtstoffen ab einer i\/lenge von 10 mg, bezogen auf eine Dichte von 1 g/ml, 
bis zu 2000 Punkte pro Minute kontrolliert und geregelt werden. 

- Durch die vom Encoder (13) an die Kontroll-Einlieit (6) mit dazugehorendem 
Datenverarbeitungsprogramm gelieferten Informationen und deren 
kontinuierliclie Erfassung und Verarbeitung wird der Auftrag von Kleb- 
und/oder Diclitstoffen 

♦ als Raupe in seiner LSnge und Auftragsmenge kontrolliert und geregelt, 

♦ in der Flachenbeschichtung, beispielsweise mit DQsenkontakt oder im 
SprOhverfahren, in seiner Menge, bezogen auf die Auftragsflache, 
QbenA/acht und geregelt und bei variablen Geschwindigkeiten des 
Tragermaterlals (11) konstant gehalten oder der Geschwindigkeit 
angepasst aufgetragen werden. 

Die erfindungsgerndfie Vorrichtung kann zur Bestimmung der Dichte und Messung 
der aufgetragenen Menge von Kleb- und/oder Dichtstoffen eingesetzt werden. Die 
Genauigkeit der Messung nimmt dabei mit steigender Auftragsmenge zu. 
In einer bevorzugten AusfQhrungsform wird die erfindungsgemafte Vorrichtung zur 
Bestimmung der Dichte von Kleb- und/oder Dichtstoffen, die bei den 
entsprechenden Verarbeitungstemperaturen eine Viskositat von 20 mPas bis 
100 000 mPas besitzen, gemessen nach ASTM D 3236. verwendet. Hierzu wird 
eine frei wShlbare Menge des Kleb- und/oder Dichtstoffes am Auftragskopf (3) 
aufgefangen und das Gewicht des aufgefangenen Kleb- und/oder Dichtstoffes 
bestimmt. 

Der Volumenstromsensor (5), der mit der Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem 
Datenverarbeitungsprogramm uber eine Impuls-Ubertragungsleitung (8) 
verbunden ist. liefert eine zur abgenommenen Menge des Kleb- und/oder 
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Dichtstoffes gehSrige Impulszahl. Da pro Impuls eine definiertes Volumen des 
Kleb- und/oder Dichtstoffes gefordert wird, kann mit Hilfe des zur Kontroll-Einheit 
(6) gehSrenden Datenverarbeitungsprogramms die Dichte errechnet und 
beispielsweise auf dem Display eines Computers angezeigt werden. 
Fertigungsbedingte Toleranzen der Me&werkzahnrader und dadurch bedingte 
Abweichungen vom theoretisch erfassten Teilvolumen werden berQcksichtigt und 
flieSen als Toleranzfaktor in die Auswertung mit ein. 

in einer weiteren bevorzugten AusfQiirungsform wird die erfindungsgemalie 
Vorrichtung zur Bestimmung der aufgetragenen IVIenge Kleb- und/oder Dichtstoffe, 
die bei der entsprechenden Verarbeitungstemperatur eine Viskositat von 20 mPas 
bis 100 000 mPas besitzen, gemessen nach ASTM D 3236, verwendet. 1st die 
Diclite des aufzutragenden Kleb- und/oder Diclitstoffes bekannt Oder wurde sie 
beispielsweise durcfi oben bescliriebene IVIetiiode bestimmt, kann zusammen mit 
der vom Volumenstromsensor (5) uber die Impuls-Obertragungsleitung (8) an die 
Kontroil-Einfieit (6) gelieferte Impulszalil mit Hilfe eines zur Kontroll-Einlieit (6) 
gehorenden Datenverarbeitungsprogramms das Gewicht des geforderten Kleb- 
und/oder Dichtstoffes errechnet und beispielsweise auf dem Display eines 
Computers angezeigt werden. Fertigungsbedingte Toleranzen der 
Mel^werkzahnrader und dadurch bedingte Abweichungen vom theoretisch 
erfassten Teilvolumen werden berQcksichtigt und flie&en als Toleranzfaktor in die 
Auswertung mit ein. 

Idealerweise bleibt nach der so erfolgten Kalibrierung die Dichte des Kleb- 
und/oder Dichtstoffes konstant. 

Somit wird insbesondere eine Kleinstmengenmessung und -dosierung des 
aufgetragenen bzw. aufzutragenen Kleb- und/oder Dichtstoffes ermoglicht. 
Unter Kleinstmengen werden, wie bereits an anderer Stelle ausgefQhrt, Mengen 
von 10 mg bis 100 mg, bezogen auf eine Dichte von 1 g/ml, verstanden. 
Insbesondere bei der FlSchenbeschichtung von Tragermaterialien (11) mit Kleb- 
und/oder Dichtstoffen, beispielsweise bei der Beschichtung von nonwovens mit 
Klebstoffen, hat das erfindungsgemaBe Verfahren gegenOber den bekannten 
Verfahren den Vorteii, da& das Gewicht des aufgetragenen Kleb- und/oder 
Dichtstoffes direkt im In-line ProzeH erfaKt wird und nicht beispielsweise Off-line 
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durch stichprobenartlge Fiachengewichtsbestimmung von Tragermaterialien (11) 
bestimmt werden mufi. 

Zur zusdtzlichen Kontrolle, ob neben der exakten Auftragsmenge auch eine 
gleichmd&ige Verteilung des Kleb- und/oder DichtstofFes auf dem Tragermaterial 
stattgefunden hat, wird gegebenenfalls eine entsprechende und bekannte 
MeSvorrichtung mit Infrarotsensoren im Verfahren verwendet. 

Das erfindungsgemaUe Verfahren zum Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstoffen 
bietet gegenUber den herkdmmlichen Verfahren eine absolute Me&genauigkeit 
von +/- 0,5 % der Auftragsmenge. Unter herkommlichen Verfahren sind 
insbesondere Verfahren zu verstehen, be! denen der Kleb- und/oder Dichtstoff auf 
Tragermaterialien (11), die in Form von Zuschnitten aus den verschiedensten 
Werkstoffen voriiegen, aufgetragen wird, Zur Kontrolle der Auftragsmenge wird 
beispielsweise das Gewicht von bis zu 100 Tragennaterialien (11) vor und nach 
dem Auftrag des Kleb- und/oder Dichtstoffes bestimmt, statistisch ausgewertet 
und entsprechend der Auswertung die Auftragsvorrichtung kalibriert. Haufig ist das 
Gewicht des aufgetragenen Kleb- und/oder Dichtstoffes relativ zum Gewicht des 
Tragermaterials (11) gering, was in einer hdheren Messungenauigkeit der 
Gewichtsbestimmung resultiert. Weitere Faktoren, beispielsweise 
Feuchtigkeitsabgabe aus dem Tragemnaterial oder dem Kleb- und/oder Dichtstoff 
nach Auftrag auf das Tragermaterial (11) und vor der Gewichtsbestimmung 
erhdhen die Streubreite der Messung. 

Die Genauigkeit, mit der Kleb- und/oder Dichtstoffe erstmalig im 
produktionstechnischem Maftstab konstant aufgetragen und dosiert werden sowie 
mit der die Auftragsmenge bestimmt werden kann, ermoglicht die VenA/endung der 
erfindungsgemaiSen Vorrichtung nicht nur als permanent installierte Vorrichtung in 
bereits bestehende Verfahren zum Auftragen von Kleb- und/oder Dichtstoffen, 
sondern auch als zeitlich begrenzt installierte Vorrichtung in bestehende Aniagen, 
beispielsweise als MeB- und Regeleinrichtung zur Oberprufung neuer Kleb- 
und/oder Dichtstoffe. 
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Es ist hervorzuheben, dass alle Messverfahren nach dem Stand der Technik, 
welche den tatsachlichen Auftrag auf dem Tragermaterial in laufender Produktion 
messen, nur bedingt zur Bestimmung der Auftragsmenge eingesetzt warden 
kOnnen. Eine FlSchenbeschichtung ist sicherlich noch reproduzierbar zu messen, 
bei Punkt- und Raupenauftrag ist eine sichere Messung bezuglich der Lange und 
Position mOglich, nicht aber die Bestimmung der mg-genauen Menge. Bei einem 
Spruhauftrag mit z. B. niedrigviskoser FIDssigkeit auf z. B. gleichfarbigem Vlies ist 
eine sicliere Messung nicht mehr moglicti. Hinzu kommt, dass Messsysteme fQr 
den tatsachliciien Auftrag immer auf die Anwendung gezielt auszulegen sind und 
diese durch auSere Storeinfltisse, wie z. B. Veranderung der 
Umgebungstemperatur, Farbveranderungen, Feuchtegehalt, usw. fehlerhafte 
Messergebnisse liefern. Das erfindungsgemaBe Messverfahren ist universe!! 
elnsetzbar und reagiert nicht auf die beschriebenen Storeinflusse. Die Messung 
der Durchstrommenge garantiert die mg-genaue Auftragsmenge. Dies Ist eine 
Voraussetzung fQr eine genaue Mengenregelung. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung sowie deren Venwendung in Verfahren zum 
Aufhragen von Klei> und/oder DIchtstofFen trdgt im hohen Masse zur 
Verbesserung der Qualitdt bei. Durch das kontinuierliche Messen und Regein der 
gefSrderten Kleb- und/oder Dichtstoffmenge wird weniger AusschuB produzlert. 
Die in der Praxis Qblichen 10-30 Gew.-% Zusatzreserve zur theoretisch 
benOtigten Kleb- und/oder Dichtstoff-Auftragsmenge entfSllt oder kann zumindest 
drastisch reduziert werden. Die mit der Oberdosierung von Kleb- und/oder 
Dichtstoff verbundenen Nachteile, wie beispielsweise das Festkleben der 
beschichteten Tragermaterialien (11) auf den Transporteinrichtungen (12) oder die 
Verschmutzung von Aniagen durch Kleb- und/oder Dichtstoffreste, entfallen somit 
ebenfalls. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren unter Verwendung der erfindungsgemSBen 
Vorrichtung eignet sich Insbesondere zu Auftragen von KlebstofTen, bevorzugt 
Schmelzklebstoffen, auf Tragermaterialien (11) fUr Medikalartikel und 
Hygieneartikel. 
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Es ist denkbar, dass die erfindungsgemd&e Vorrichtung sowie deren Verwendung 
in Verfahren zum Auftragen und Auftragsmessung von Kleb- und/oder Diclitstoffen 
auch zum Auftragen und Auftragsmessung nieder- und hochviskose FlQssigkerten 
aller Art verwendet werden kann, insbesondere FlUssigkeiten, deren Viskositat bei 
entsprechenden Verarbeitungstemperaturen 20 mPas bis 100 000 mPas betr^gt, 
gemessen nach ASTM D 3236. 

FlUssigkeiten, die eine soiclie Voraussetzung erfOllen, werden beispielsweise in 
der Nahrungsmittel-, Kosmetikindustrie Oder chemischen Industrie verarbeitet und 
sind beispielsweise Pasten Oder Farben. 

Die erfindungsgemaBe Vorriclitung zum geregelten Auftrag von Kleb- und/oder 
Dichtstoffen auf TrSgermaterialien wird naclifolgend an Hand der zeichnerischen 
Darstellung eines AusfQhrungsbeispieis naher eriautert. 

Fig, 1 zeigt: 

Perspektiviscli die neuartige Vorrichtung mit einem unmittelbar vor den 
AuftragsdQsen angeordneten Volumenstromsensor und der Kontroll-Einheit als 
MeH- und Regeleinheit. 

Fig. 2 zeigt: 

Im Schnitt ein konkretes Ausfuhrungsbeispiel des Geiiauses zur Aufnahme des 
Volumenstromsensors und 

Fig. 3 zeigt: 

Perspektivisch einen Volumenstromsensor bekannter Art. 

Die in Fig. 1 dargestellte Vorrichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- und/ 
Oder Dichtstoffen auf Tragermaterialien besteht aus 

a) Vorratsbehalter fur einen Kleb- und/oder Dichtstoff (1), 

b) FOrderpumpe (2), 

c) Auftragskopf (3) mit mindestens einer AuftragsdUse (4), 

d) Volumenstromsensor (5), 

e) Kontroll-Einheit (6) mit dazugehOrendem Datenverarbeitungsprogramm, 
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wobei der VdrratsbehSlter (1), die FOrderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) mit 
mindestens einer Auftragsduse (4) durch ein den Kleb- und/oder Dichtstoff 
fQhrendes Leitungssystem (7) miteinander verbunden sind, der 
Volumenstromsensor (5) und die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem 
Datenverarbeitungsprogramm mit einer Impuls-Obertragungsleitung (8) 
miteinander verbunden sind, die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehOrendem 
Datenverarbeitungsprogramm, die Forderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) uber 
Steuerleitungen (9) miteinander verbunden sind und die Kontroll-Einheit (6) mit 
dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm uber einen Ausgang (10) zur 
externen Verarbeitung von StOrungsmeldungen verfugt. 

Der Volumenstromsensor (5) ist zwischen der Forderpumpe (2) und den in diesem 
Beispiel beiden Auftragsdusen (4) angeordnet. 

Der Volumenstromsensor (5) dient, wie vorerwahnt, zur Volumenstromkontrolle 
des von der Forderpumpe (2) aus dem VorratsbehSlter (1) zu den Auftragsdusen 
(4) gefarderten Dicht- und/oder Klebstoffes. 

Der Volumenstromsensor (5) ist Bestandteil des Auftragkopfes (3) und, in 
FluBrichtung des gefSrderten Kleb- und/oder Dichtstoffes gesehen, unmittelbar vor 
den beiden AuftragsdQsen (4) angeordnet Durch diese Anordnungsweise werden 
auftretende Druckschwankungen zwischen den Auftragsdusen (4) und dem 
Volumenstromsensor (5) minlmiert und damit die die Messgenauigkeit verbessert. 
Der Volumenstrom des durch den Volumenstromsensor (5) hIndurchstrSmenden 
Kleb- und/oder Dichtstoffes wird in Forni elektrischer Impulse erfaBt und an die 
Kontroll-Einheit (6) geleitet. 

Wesentlich ftir die Vomchtung ist nun, daB die Kontroll-Einheit (6) die elektrischen 
Impulse mit einem entsprechendem dazugehorendem 

Datenverarbeitungsprogramm verarbeitet und Qber einen kontinuierlichen SolMst- 
Abgleich In-line die Auftragsmenge des Kleb- und/oder Dichtstoffes auf das 
Tragermaterial (11) an den Sollwert anpasst, indem die Ferderpumpe (2) 
angesteuert und die Leistung entsprechend erhdht oder erniedrigt wird. 
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In der dargestellten bevorzugten AusfQhrungsform ist die Kontroll-Einhert (6) Qber 
eine entsprechende Obertragungsleitung (14) mit einem Encoder (13) verbunden. 
Mit Hilfe des Encoders (13) ist es nnOglich, den Weg und die dazu benatgte Zeit 
von Tragermaterialien (11) zu erfassen, die an den Auftragsdusen (4) 
vorbeigefUhrt werden. Die vom Encoder (13) gelieferten Informationen werden von 
der Kontroll-Einheit (6) mit dazugehdrendem Datenverarbeitungsprogramm 
erfasst, elektronisch verarbeitet und ermfigiichen eine gescliwindigl^eitsabhangige 
Regelung der Auftragsmenge sowie der Auftragslange des Kleb- und/oder 
Dichtstoffes. 

In Fig.1 ist weiterhin zum besseren Verstandnis eine kontinuierlich oder 
diskontinuierllcli laufenden Transporteinrichtung (12), beispieisweise ein 
Forderband, und ein darauf befindliches Tragermaterial (11), beispieisweise ein zu 
beklebender Verpackungszuschnitt, dargestellt. 

Vollstandigkeitslialber Ist in Fig. 3 ein handelsUblicher Volumenstromsensor (5) 
dargestellt, der msoweit keiner nSheren ErlSuterung bedarf. 

In konkreter und bevorzugter AusfQhrungsform der Vorrichtung ist der 
Aufhragskopf (3) in Form eines quaderfomiigen Gehauses (3') ausgebildet und mit 
einer der Gehfluseform des Volumenstromsensors (5) entsprechenden 
Ausnehmung (15) versehen, in der der Volumenstromsensor (5) eingesetzt ist, der 
abstrfimseitig Qber einen Kanal (16) im Gehause (3') mit dem auRen am GehSuse 
(3') angesetzten Ventilgehause (17) der mindestens einen AuftragsdQse (4) in 
Verbindung steht 

Auch das In Fig. 2 angedeutete Ventilgehause (17) bedarf keiner naheren 
Eriauterung. da sich an solchen Ventilgehausen (17) mit ihren Auftragsdusen (4) 
nichts andert. 
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Beschreibung des Mefiprinzips 



Zum besseren Verstandnis wird das MeBprinzip anhand dreier Beispiele erlautert. 



1. Intermittierender Leimraupenauftrag 

2. Kontinulerlicher Flachenauftrag 

3. Dosieren 



1. Intermittierender Leimraupenauftrag 



Folgende Daten liegen der Messung zugrunde: 



- Auftragslange 34 mm 

- Volumenstromsensor mit Auflosung 1 Impuls = 10 mg (Dichte = Ig/ml) 

- Encoder mit 1000 Impulsen/Umdrehung 

- Obersetzung Encoder - Transportband: 1 Umdrehung Encoder = 69 mm 
Transportweg 
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Aufhragslange {mm) 

Impulse Messzelle 
Impulse Encoder 
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Gemessen werden folgende Daten: 

- Offnungszeit der Leimmodule (Ventilgehause) = TriggerlSnge Messung = 0.2 s 

- Impulse Volumenstromsensor = 5 

- Impulse Encoder = 490 

- Verhaltnis Impulse Volumenstromsensor/Encoder = konstant 

- Bandgeschwindlgkeit = 10,2 m/min 
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Ober Triggeriange und Bandgeschwindigkeit ergibt sich die Leimspurldnge von 

34 mm. 

Die Auftragsmenge liegt zwischen dem 5. und 6. Impulse des 
Volumenstromsensors. Der erfasste Anteil von 5 Impulsen betragt 50 mg be! 465 
impulsen des Encoders. Teilt man die 5 Impulse des Volumenstromsensors durch 
die 455 Impulse des Encoders, so eriiait man eine Impulswertigkeit von 
0,010989= 1/91. 

Die Restmenge nacli dem 5. Impuls errechnet sich aus 490 - 455 = 35 
Encoderimpulse 

35 Encoderimp. x 1/91 Impulswertigkeit = 0,3846 Impulse Volumenstromsensor x 
10 mg/Imp = 3.846 mg 

Es ergibt sich die Auftragsmenge mit 50 + 3,846 = 53,846 mg 

2. Kontinuierlicher Flachenauftrag 

Folgende Daten liegen der Messung zugrunde: 

- Auftragsbreite 50 mm 

- Volumenstromsensor mit AuflOsung 1 Impuls = 10 mg (Dichte = 1g/ml) 

- Encoder mit 1 000 Impulsen/Umdrehung 

- Obersetzung Encoder - Folienbahn: 1 Umdrehung Encoder = 1,375 m 
Folienbahn 
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Leimspur 

Auftragstange (m) 

Impulse Messzelle 
Impulse Encoder 
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Gemessen werden folgende Daten: 

- Melizyklus alle 50 eingehenden Impulse des Volumenstromsensors 

- Impulse Encoder je MeSzyklus = 455 

Mit dem 50. Impute des Volumenstromsensors werden vom Encoder 455 Impulse 
gemessen. 

455 impulse Encoder = 0,625625 m Follenbahn. 

Mit der Auftragsbreite von 50 mm ergibt sicli eine Auftragsflache von 0,05 m x 
0.625625 m = 0,0312812 und mit 50 Impulse Volumenstromsensor = 500 mg = 
0,5g ergibt sich das FlSchenauftragsgewicht von 0,5 g/0,0312812 m^ =s15,984g/m2 
Da der MeBzyklus von den Impulsen des Volumenstromsensors ausgelost wircl. 
ergibt sicli be! zunehmendem Auftragsgewicht eine kQrzere Auftragsiange, d.h. 
das nachste melibare holiere Auftragsgewicht ergibt sich mit 50.lmpu!s 
Volumenstromsensor und 454 Impulse Encoder. 

454 Impulse Encoder = 0.62425 m Folienbahn x 0,05 m = 0,0312125 m^ 
Flachenauftragsgewicht = 0,5 g/0,0312125 m^ = 16,0192 g/m\ 
Das nachste meUbare geringere Auftragsgewicht ergibt sich mit 50. Impute 
Volumenstromsensor und 456 Impulse Encoder = 0,627 m Folienbahn x 0,05 m = 
0,03135 m^ 

Flachenauftragsgewicht = 0,5 g/0,03135 m^ = 15.9489 g/m^. 
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Da in diesem Me&verfahren die AuflSsung des Encoders fur die 
Mengenbestimmung zugrundegefegt wird, ergibt sich in diesem Beispiel eine 
MeBwertgenauigkeit von +/- 0.11%, da 455 = 100% und 1 Impuls = 0.22 % sind. 

3. Dosieren 

Das MeBsystem kann als Dosiereinheit eingesetzt warden. Die Dosiermenge 
- bewegt sich im Raster des Volumenstromsensors, d.h. z.B. (Diclite = 1 g/ml) 10 
mg + 10 mg +...+10 mg + ... 

In dieser Version ist ein Encoder niclit erforderlich. Die Kontrolleinheit steuert 
Ober eine Steuerleitung das VentilgeliSuse und somit die Offnungszeit. 
Die Dosiermenge wird vorgegeben, indem die Impulszahl des 
Volumenstromsensors an der Kontolleiniieit als Soil eingestellt wird. Zusatzlich 
wird eine max. Dosierzeit eingebenen. Im Dosiervorgang wird das Erreichen der 
Sollmenge sowie die dafQr benotigte Dosierzeit Qberwacht. Die Dosiermenge wird 
immer enreicht. solange FUllgut (Kiebstoff) unter Druck im Auftragssystem 
vojhanden ist. Anderungen in der DurclifluBrate aufgrund von Druckveranderung 
bzw. Verstopfung in Filter od. DUsen des Ventilgefiauses wird durch Veranderung 
der Dosierzeit erfaSt , Die Forderpumpe (Druck) wird von der Kontrolleinlieit 
gesteuert, sodaU die Dosier-menge innerhalb der vorgegebenen Dosierzeit flie&t. 
Wird die Dosiermenge nicht innerhalb der max. vorgegebenen Dosierzeit errelcht, 
erfolgt eine Fehlermeldung. 
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Bezugszeichenliste: 

(1) Vorratsbehaiter fQr einen Kleb- und/oder Dichtstoff, 

(2) Forderpumpe, 

(3) Auftragskopf mit mindestens einer 

(4) Auftragsduse, 

(5) Volumenstromsensor, 

(6) Kontroll-Einheit mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm, 

(7) Leitungssystem, verbindet Vorratsbehaiter (1), die Forderpumpe (2) und der 
Auftragskopf (3) mit mindestens einer AuftragsdOse (4), 

(8) Impuls-Obertragungsleitung, verbindet Volumenstromsensor (5) und die 
Kontroll-Einheit (6). 

(9) Steuerleitungen (9), verbinden Kontroll-Einheit (6). Forderpumpe (2) und 
Auftragskopf (3), 

(10) Ausgang zur extemen Verarbeitung von Storungsmeldungen (an Kontroll- 
Einheit (6)), 

(11) Tragennaterlal, 

( 1 2) Transporteinrichtu ng , 

(13) Encoder Oder auch Drehwinkelgeber, 

(14) Obertragungsleltung, verbindet Encoder (13) und Kontroll-Einheit (6) 

(15) Ausnehmung in der Sonderform (3') des Auftragskopfes (3) 

(16) Kanal 

(17) Ventilgehause 
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PatentansprUche 

1. Vorrichtung zum geregelten Auftragen von Kleb- und Dichtstoffen auf 
Tragermaterialien (11), die im wesentlichen die folgenden Bauteile enthSlt: 

a) Vorratsbehaiter fOr mindestens einen Kleb- und/oder DichtstofF (1), 

b) Forderpumpe (2), 

c) Auftragslcopf (3) mit mindestens einer AuftragsdUse (4), 

d) Volumenstromsensor (5), 

e) Kontroll-Einheit (6) mit dazugehOrendem Datenverarbeitungsprogramm, 

wobei der Vorratsbehalter (1), die FOrderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) 
mit mindestens einer Auftragsd use (4) durcli ein den Kleb- und/oder Diclitstoff 
fuhrendes Leitungssystem (7) miteinander verbunden sind, 
der Volumenstromsensor (5) und die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehdrendem 
Datenverarbeitungsprogramm mit einer Impuis-Gbertragungsleitung (8) 
miteinander verbunden sind und 

die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehdrendem Datenverarbeitungsprogramm, 
die FOrderpumpe (2) und der Auftragskopf (3) Qber Steuerleitungen (9) 
miteinander verbunden sind. 

2. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der 
Volumenstromsensor (5) zwischen der Forderpumpe (2) und der mindestens 
einen Auftragsd Qse (4) angeordnet ist. 

3. Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet. daB der 
Volumenstromsensor (5) in Form einer umgekehrt arbeitenden Zahnradpumpe 
ausgebildet ist. 

4. Vorrichtung nach mindestens einem der AnsprCiche 1 bis 3, dadurch 
gekennzeichnet, daB der Volumenstromsensor (5) Bestandteil des 
Auftragkopfes (3) und, in FluBrichtung des gefSrderten Kleb- und/oder 
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Dichtstoffes gesehen. unmittelbar vor der mindestens einen Auftragsduse (4) 
angeordnet ist 



5. Vorrichtung nach mindestens einem der Anspruche 1 bis 4 dadurch 
gekennzeichnet, dalS der Auftragskopf (3) In Form eines quaderformigen 
Gehauses (3') ausgebildet und mit emer der Gehauseform des 
Volumenstromsensors (5) entsprechenden Ausnehmung (15) versehen ist, in 
der der Volumenstromsensor (5) eingesetzt ist, der abstromseitig uber einen 
Kanal (16) im GehSuse (3') mit dem auRen am Gehause (3') angesetzten 
Ventilgehause (17) der mindestens einen Auftragsduse (4) in Verbindung steht 

6. Vorrichtung nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 5, dadurch 
gekennzeiclinet, dafi der Volumenstromsensor (5) in handelsubliche 
Auftragskopfe (3) integriert ist, welche zur Erzeugung von Punkten, Raupen 
Oder zur FlSchenbeschichtung mit Kleb- und/oder Dichtstoffen verwendet 
werden. 



7. Vorrichtung nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB die Kontroll- 
Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm Uber eine 
entsprechende Obertragungsleitung (14) mit einem Encoder (13) verbunden 
ist. 



8. Vorrichtung nach Anspruch 1. dadurch gekennzeichnet, dalJ die Kontroll- 
Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm Qber einen 
Ausgang (10) zur extemen Verarbeitung von Stfirungsmeldungen verfugt. 

9. Vorrichtung nach mindestens einem der AnsprQche 1 bis 8, dadurch 
gekennzeichnet, daB sie pemianent oder zeitlich begrenzt in bereits 
bestehenden Verfahrensanlagen zum Auftragen von Kleb- und/oder 
Dichtstoffen installiert ist. 
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lO.Verfahren zum geregelten Auflragen von Kleb- und/oder Dichtstoffen auf 
Trdgermaterialien (11) unter Verwendung einer Vorrlchtung nach den 
AnsprQchen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB 

a) der Volumenstrom der gefdrderten Kleb- und/oder Dichtstoffes mittels eines 
Volumenstromsensors (5) gemessen wird, 

b) die vom Volumenstromsensor (5) erfassten elektrischen Impulse an eine 
Kontroll-Einheit (6) mlt dazugehSrendem Datenverarbeitungsprogramm 
geleitet werden, 

c) die Kontroll-Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm 
uber einen kontinuierlichen SolMst-Abgleich In-line die Auftragsmenge des 
Kleb- und/oder Dichtstoffes auf das Tragermaterial (11) an den Sollwert 
anpasst. indem die Fdrderpumpe (2) angesteuert und die Leistung 
entsprechend erhdht oder emiedrigt wird. 

H.Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB die Kontroll- 
Einheit (6) mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm die Forderung 
des Kleb- und/oder Dichtstoffes unterbricht. wenn eine Anpassung an den 
Sollwert nicht mehr moglich ist 

12. Verfahrens nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB die Ober- oder 
Unterschreitung gewahlter Limitwerte von der Kontroll-Einheit (6) mit 
dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm als Storung registriert, 
verarbeitet und Qber elektronische und/oder akustische Funktionen als 
Stdrungsmeldung signalisiert wird. 

13. Verfahrens nach den AnsprQchen 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daB die 
von einem Encoder (13) gelieferten Informationen von der Kontroll-Einheit (6) 
mit dazugehorendem Datenverarbeitungsprogramm erfasst und elektronisch 
verarbeitet werden und die Auftragsmenge sowie die Auftragslange des Kleb- 
und/oder Dichtstoffes in Abhdngigkeit von der Geschwindigkeit regeln. 
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14. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, daB es sich bei den 
Klebstoffen um Leim, Kleister, Dispersions-Klebstoffe, Losungsmittel- 
Klebstoffe. Kontakt-Klebstoffe, Reaktions-Klebstoffe, Haft-Klebstoffe, Haft- 
Schmelzklebstoffen und/oder Schmelzklebstoffe handelt. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dali die Klebstoffe 
Schmelzklebstoffe sind, enthaltend Homo- und/oder Copolymere aus 
olefinischen Monomeren. 

le.Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Homo- 
und/oder Copolymeren aus olefinischen Monomeren unter Verwendung von 
Metallocen-Katalysatoren hergestellt wurden. 

17. Verfahren nach mindestens einem der Anspruche 10 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, daB die Kleb- und/oder DIchtstoffe bei den entsprechenden 
Verarbeitungstemperaturen eine Viskositat von 20 mPas bis 100 000 mPas, 
gemessen nach ASTM D 3236, aufweisen. 

18. Verfahren nach mindestens einem der AnsprQche 10 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB die aufzutragenden Kleb- und/oder Dichtstoffe bei der 
entsprechenden Verarbeitungstemperatur Qber eine konstante Viskositat mit 
einer Schwankung von +/- 50 % innerhalb von Dbliche 
VerarbeitungszeltrSkumen verfUgen. 

19. Verfahren nach mindestens einem der AnsprOche 10 bis 18, dadurch 
gekennzeichnet, daB das geregelte Auftragen der Kleb- und/oder Dichtstoffe 
auf TrSgemnaterialien (1 1) Intermittierend oder kontinuierlich durchgefDhrt wird. 

20. Verwendung der Vonrichtung nach den AnsprQchen 1 bis 9 zur Bestimmung 
der Dichte von Kleb- und/oder Dichtstoffen, die bei den entsprechenden 
Verarbeitungstemperaturen eine Viskositat von 20 mPas bis 100 OOOmPas, 
gemessen nach ASTM D 3236, aulWelsen. 
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21. Verwendung der Vorrichtung nach den Anspruchen 1 bis 9 zur Bestimmung 
der aufgetragenen Menge von Kleb- und/oder Dichtstoffen, die bei den 
entsprechenden Verarbeitungstemperaturen eine ViskositSt von 20 mPas bis 
100 OOOmPas, gemessen nach ASTM D 3236, aufweisen. 

22. Ven/yendung der Vorrichtung nach den AnsprQchen 1 bis 9 zum geregelten 
Auftragen und Dosieren von Kleb- und/oder Dichtstoffen im 
produktionstechnischem Ma&stab. 

23. VenA^endung der Vorrichtung nach den AnsprOchen 1 bis 9 und des Verfahrens 
nach den AnsprQchen 10 bis 16 zur Kleinstmengenmessung und -dosierung, 
wobei unter Kleinstmengen Mengen von 10 mg bis 100 mg, bezogen auf eine 
Dichte von 1 g/ml, verstanden werden. 



24, Ven^vendung der Vonichtung nach den Anspruchen 1 bis 9 zum Auftragen von 
Klebstoffen auf Tragermaterialien (1 1) for Medilcalartikel und Hygieneartikel. 
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